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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
optischen Strahlformungsvorrichtung. die auf mindestens einer 
optiscli funktionalen Grenzfldclie eine Mehrzalil von in mindestens 
einer Rictitung versetzt zueinander angeordneten Linsenmittein 
aufweist. DarQber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung eine 
optische Straiilformungsvorrichtung nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 17. 

Als optisciie Stralilformungsvorriclitungen werden Anordnungen 
optisch funl<tionaier Elemente bezeiclinet, die geeignet sind, die 
Straiilungsciiaral<teristii( eines StraiilbOndeis gezieit zu modifizieren. 
urn beispielswelse eine deflnierte Form und eine Qber den Quersctinitt 
des StrahibOndeis definierte intensitdtsverteilung zu ertialten. Dabei 
ist es oftmals gOnstig, die optisch funktionalen Elemente in einer 
mOgiichst dichten Packung anzuordnen, urn die vorgenannten Ziele zu 
erreiciien. Es ist beispielswelse bekannt, spharisciie Linsen 
hexagonal zueinander anzuordnen, um eine vergleichsweise hohe 
FQIIdlchte (Packungsdichte) der Linsen zu erhalten. 

Aus der WO 98/10314 ist bekannt, auf eine spharisch-konvexe 
GrundflSche rotationssymmetrisch facettenartig einzelne Linsen 
einzuformen, die sphSrisch, asphSrisch oder zyiindrisch, konyex oder 
konkav ausgeblldet sein kOnnen und darOber hinaus auch 
unterschiedliche Brennweiten und/oder Aperturen haben kSnnen, Die 
IHersteilung einer derartigen Anordnung ist allerdings relativ 
kompliziert und kostenintensiv. 

Hier setzt die vorliegende Erfindung an. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung Ist es, ein Verfahren zur 
Herstellung einer optischen Strahlformungsvorrichtung der eingangs 
genannten Art sowie eine gattungsgemd&e optische 
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Strahlformungsvorrichtung zur VerfOgung zu stellen. welche 
kostengOnstiger herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird zunSchst durch ein Verfahren der eingangs 
genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 
gelOst. 

Erflndungsgemaii wird vorgeschlagen, dass die 

Stralilformungsvorriclitung aus mindestens zwei optisch funktionalen 
Bausteinen zusammengefOgt wird, wobei ein jeder der mindestens 
zwei optischi funktionalen Bausteine auf einer ersten optisch 
funktionalen Grenzfldche mindestens ein erstes Zylinderlinsenmlttel 
und auf einer zwelten, der ersten im Wesentlichen 
gegenOberliegenden Grenzfldche mindestens ein zweites 
Zylinderlinsenmlttel aufweist. dessen Zylinderachse im Wesentlichen 
senkrecht zu der Zylinderachse des auf der ersten Grenzfidche 
angeordneten Zylinderlinsenmittels ausgerichtet ist. Die mindestens 
zwei optisch funktionalen Bausteine werden dabel derart 
zusammengefOgt, dass auf einer optisch funktionalen GrenzflSche der 
Strahlformungsvorrichtung die Zylinderlinsenmlttel in einer Richtung 
versetzt zueinander angeordnet sind. Auf dieser Grenzfiache der 
Strahlformungsvorrichtung sind die Zylinderlinsenmlttel dann quasi 
facettenartig angeordnet. Unter dem Begriff Zylinderiinsenmittel 
sollen hier Linsenmittel mit Zylindergeometrie und darOber hinaus 
auch Linsenmittel mit zylinderahnlicher Geometrie verstanden werden. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform werden die mindestens zwei 
optisch funktionalen Bausteine so zusammengefOgt, dass die 
Zyiinderachsen der ersten Zylinderiinsenmittel auf einer ersten 
optisch funktionalen Grenzfldche der Strahlformungsvorrichtung 
mindestens teilweise parallel zueinander orientiert sind. Ferner 
kSnnen die mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine so 
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zusammengefOgt. dass die Zylinderachsen der zweiten 
Zyilnderlinsenmittel auf einer zweiten optisch funlctionaien 
Grenzfiaclie der Straliiformungsvorrichtung mindestens teilweise 
parallel zueinander orientiert sind. Auf diese Weise werden bessere 
optische Eigenschaften der Straliiformungsvorrichtung erhalten. 

In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform werden die 
mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine aus mindestens 
einem Zyiinderlinsen-Array mit einer iVIehrzahl erster 
Zylinderlinsenmittel auf einer ersten Selte und einer Mehrzahl zwelter 
Zyiinderilnsenmittel auf einer zweiten, der ersten Seite 
gegenUberliegenden Seite geschnitten. In dieser AusfQhrungsform 
lessen sich die mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine in 
besonders einfacher Weise aus dem Zylinderllnsen-Array hersteiien. 

in einer bevorzugten AusfQhrungsform ist vorgesehen, dass das 
Zylinderiinsen-Array durch Ebenen geschnitten wird, die im 
Wesentlichen parallel zu den Ldngsachsen der ersten 
Zylinderlinsenmittel orientiert sind. Aus SymmetriegrQnden wird in 
einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform das Zylinderiinsen- 
Array durch Ebenen geschnitten, welche sich jeweils durch 
Stofikanten benachbarter erster Zylinderlinsenmittel erstrecken und 
welche die Zylinderachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel orthogonal 
schneiden. 

In einer besonders vorteilhaften AusfQhrungsform ist vorgesehen, 
dass die Ldngsseiten der optisch funktionalen Bausteine mindestens 
abschnittsweise konturlert werden, indem Segmente aus den 
Ldngsseiten herausgeschnitten werden. Auf diese Weise wird das 
ZusammenfQgen der mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine 
vereinfacht. 
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In einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform ist vorgesehen. 
dass die Ldngsseiten mindestens abschnittsweise so konturiert 
warden, dass das ZusammenfQgen der mindestens zwei optisch 
funl<tionalen Baustelne In der Weise erfolgt. dass die 
Zylinderlinsenmittel in mindestens einer Riciitung versetzt zueinander 
angeordnet sind. 

Aus SymmetriegrOnden und urn das ZusammenfQgen der optisch 
funl<tionalen Baustelne zu erielchtern, ist es vortellhaft, dass aus den 
Lflngsseiten der optisch funktlonalen Baustelne etwa gleich groRe 
Segmente herausgeschnitten warden. 

In einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform werden dabei aus 
den Lflngsseiten der optisch funktlonalen Baustelne Segmente 
herausgeschnitten, deren Querschnitte einen Im Wesentlichen 
drelecksfOrmlgen UmrIss aufweisen. Auf diese Weise erhalten die 
Langsseiten der optisch funktlonalen Baustelne eine Art Zlck-Zack- 
Konturlerung. 

Vorteilhafterwelse werden aus belden einander gegenQberliegenden 
L3ngsselten der optisch funktlonalen Baustelne einander 
gegenQberllegend gleichartige Segmente herausgeschnitten,. um den 
Aufwand belm spateren ZusammenfQgen zu verrlngern. 

Die optisch funktlonalen Baustelne kCnnen In der Weise 
zusammengefQgt werden, dass auf der einen GrenzflSche der 
Strahlformungsvorrlchtung eine Im Wesentlichen hexagonal gepackte 
Anordnung der zwelten Zyllnderiinsenmittel geblldet wird. 

Es hat sich gezeigt, dass das Zyllnderllnsen-Array auf einfache Weise 
mittels Ultraschall, Elektronenstrahlen Oder Laserstrahlen geschnltten 
und konturiert werden kann. Diese Herstellungsschrltte konnen 
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insbesondere auch rechnergestOtzt durchgefOhrt warden, um ein 
optimales Schnitt- und Konturierungsergebnis zu erhalten. 

Um die Anordnung der einzelnen optisch funktlonalen Bausteine nach 
dem ZusammenfQgen dauerhaft zu stabilisieren, hat es sich als 
vorteilhaft erwiesen. dass die optisch funl<tionalen Bausteine 
zumindest abschnittsweise miteinander verklebt werden. Sie l<6nnen 
aiternativ dazu auch miteinander verlOtet werden. 

Die der vorliegenden Erfindung zugrundellegende Aufgabe wird 
darOber hinaus durch eine Strahlformungsvorrichtung der eingangs 
genannten Art gelOst, die mittels eines Verfahrens nach einem der 
AnsprQche 1 bis 16 hergesteilt ist. 

Die Strahlformungsvorrichtung umfasst vorzugsweise 
Zylinderiinsenmittel, die l<onvex und/oder l<onl<av geformt sind und 
sphdrische und/oder asphSrische Mantelfldchen aufweisen. 

Dabei I^Onnen die LInsenmittei auf der mindestens einen optisch 
funl<tionalen GrenzflSche der Strahiformungsvorrichtung im 
Wesentlichen hexagonal dicht gepacl<t angeordnet sein. 

Die dudere Kontur der Strahlformungsvorrichtung l<ann an 
verschiedene Anwendungszwecl^e angepasst werden und kann 
belspielswelse Im Wesentlichen rund, rechteckig, quadratlsch Oder 
hexagonal sein 

Die Strahlformungsvorrichtung besteht vorzugsweise aus Glas, 
Insbesondere aus Quarzglas, Oder aus Kunststoff. 
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Weitere Merkmale und Vorteile der vorllegenden Erfindung werden 
deutlich anhand der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten 
AusfQhrungsbeisplels unter Bezugnahme auf die beiliegenden 
Abbildungen. Darin zeigen 

Fig. 1 einen perspel^tivisch dargestellten Ausschnitt eines 

ortiiogonal gel<reuzten Zyllnderlinsen-Arrays, aus dem 
erfindungsgemau eine Straiilformungsvorrlciitung 
hergestellt wird; 

Fig. 2 eine perspelctivischie Ansiciit eines optiscii funl^tionalen 
Bausteins; 

Fig. 3 eine perspelctivische Ansicht der 
Straiilformungsvorrichtung: 

Fig. 4 eine perspelctivische Ansicht der Strahlformungsvorrichtung 
um 180° gedreht. 

ZunSchst wird auf Fig. 1 Bezug genommen. Darin ist perspelctivlsch 
ein Ausschnitt eines orthogonal gel<reuzten Zylinderlinsen-Arrays 2 
gezeigt, aus dem eine Strahlformungsvorrichtung 1 nach dem 
erfindungsgemaiien Verfahren hergestellt wird. 

IVIan erkennt, dass das Zylinderiinsen-Array 2 auf einer Vorderseite, 
das heidt auf der dem Betrachter zugewandten Seite, eine Mehrzahl 
erster Zylinderlinsenmittel 20 aufweist, deren LSngsachsen im 
Wesentlichen parallel zueinander orientiert sind. Die ersten 
Zylinderlinsenmittel 20 besitzen jeweils gelcrQmmte l\/lantelfiachen. 
deren Abschluss Stoiikanten benachbarter erster Zylinderlinsenmittel 
20 bilden. 
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Auf seiner ROckseite weist das Zylinderlinsen-Arrays 2 eine Mehrzahl 
zweiter Zyiinderlinsenmittel 21 auf. deren Ldngsachsen ebenfalls im 
Wesentlichen parallel zuelnander orlentlert sind. Die zweiten 
Zyiinderlinsenmittel 21 besitzen ebenfalls gekrOmmte Mantelfldchen. 
deren Abschluss wlederum die StoHkanten zwischen benachbarten 
zweiten Zylinderlinsenmittein 21 bilden. 

Die Langsachsen (Zyllnderachsen) der ersten Zyiinderlinsenmittel 20 
auf der Vorderseite sind erkennbar Im Wesentlichen senkrecht zu den 
Langsachsen der zweiten Zyiinderlinsenmittel 21 auf der RQckseite 
des Zylinderlinsen-Arrays 2 orientiert. 

Ein derartiges Zyllnderlinsen-Array 2. wie es in Fig. 1 gezeigt 1st, 
bildet das Ausgangsmaterial fQr die Herstellung der 
Strahlformungsvorrlchtung 1 unter Einsatz des erflndungsgemSBen 
Verfahrens. in dem hier dargestellten AusfQhrungsbeispiel sind 
samtiiche ersten und zweiten Zyiinderlinsenmittel 20, 21 des 
orthogonal gekreuzten Zylinderlinsen-Arrays 2 konvex ausgefQhrt. Es 
ist natQrIich auch mdglich, dass die ersten und/oder die zweiten 
Zyiinderlinsenmittel 20, 21 zumindest teilweise konkav sind. im 
Allgemeinen wird ein derartiges Zylinderlinsen-Arrays 2 aus Glas, 
insbesondere aus Quarzglas hergestellt. Es ist mittlerweile auch 
mSgllch, Zylinderlinsen-Arrays aus Kunststoff herzustellen. 

ErfindungsgemaR wird das Zylinderlinsen-Array 2 zunachst mehrfach 
achsparallel zu den Langsachsen der ersten Zyiinderlinsenmittel 20 
des Zylinderlinse-Arrays 2 geschnitten, urn auf diese Weise eine 
Mehrzahl optisch funktionaier Bausteine 30, 31, 32, 33, auf die spater 
unter Bezugnahme auf die Qbrlgen Figuren naher eingegangen 
werden wird, zu erhalten. Die Schnittebenen, also die Ebenen entlang 
derer das Zylinderlinsen-Array 2 geschnitten wird, sind dabei im 
Wesentlichen parallel zu den Langsachsen der ersten 
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Zylinderlinsenmittel 20 auf der Vorderseite und im Wesentlichen 
senkrecht zu den Ldngsachsen der zwelten Zyllnderllnsenmlttel 21 auf 
der RQckselte des Zylinderlinsen-Arrays 2 orientiert. 

Dabel erstrecken sich die einzeinen Schnlttebenen aus 
SymmetrlegrOnden vorzugswelse jeweils durch die Stolikanten zweier 
benachbarter Mantelfiachen der ersten Zyllnderlinsenmlttel 20 auf der 
Vorderseite des Zylinderlinsen-Arrays 2 hindurch. Das Schnelden des 
Zyllnderlinsen-Arrays 2 erfolgt vorzugswelse mittels Ultraschall, 
Elektronenstrahlen oder mit Hllfe von Lasern, Insbesondere UV- 
Lasern. 

Auf diese Welse werden optlsch funktlonale Bausteine 30, 31, 32, 33 
erhalten. die auf einer ersten Seite ein einzelnes erstes 
Zyllnderllnsenmittel 20 und auf einer zwelten, der ersten Seite 
gegenQberllegenden Seite. eine l\/lehrzahl zwelter Zyllnderllnsenmlttel 
21 aufweisen. 

ErflndungsgemSB werden wenlgstens zwel dieser optlsch funktlonalen 
Bausteine 30. 31, 32, 33 In einem nSchsten Schrltt zu der 
Strahlformungsvorrichtung 1 zusammengefagt, wobei die zwelten 
Zyllnderlinsenmittel 21 auf einer Grenzfiache der 
Strahlformungsvorrichtung 1 facettenartig zuelnander versetzt 
angeordnet werden. 

Urn das ZusammenfQgen der optlsch funktlonalen Bausteine 30, 31, 
32, 33 zu verelnfachen und auf der einen Grenzfldche der 
Strahlformungsvorrichtung 1 die berelts genannte facettenartlge 
Anordnung der zwelten Zyllnderllnsenmittel 21 zu erhalten. werden 
jeweils belde LSngsselten der optlsch funktlonalen Bausteine 30, 31, 
32, 33 mit einer Art Zick-Zack-Struktur konturlert. Dabel werden In 
LSngsrIchtung gesehen fortlaufend Segmente aus SeltenrSndern 
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elnes Jeden optlsch funktionalen Bausteins 30, 31, 32, 33 geschnitten. 
Die einzelnen Segments sind dabei vorzugsweise glelch groa und 
besitzen einen Querschnitt mit im Wesentlichen dreiecksfOrmigem 
Umriss. Das Herausschneiden der Segmente kann wiederum 
vorzugsweise mittels Ultraschall Oder mIt Hllfe von Lasern. 
Insbesondere UV-Lasern Oder Elektronenstrahlen erfolgen. 

In Fig. 2 1st belsplelhaft ein optlsch funktlonaler Baustein 30. 31, 32 
,33 gezelgt, der aus dem Zyllnderlinsen-Array 2 herausgeschnltten 
wurde und aus dessen Seltenrandern fortlaufend glelchartige 
Segmente mit etwa drelecksfdrmlgen Umrlssen herausgeschnltten 
wurden, urn auf diese Welse die Zlck-Zack-Strukturen zu erhalten. 
Man erkennt, dass dIese Zlck-Zack-Strukturen in glelcher Welse Im 
Berelch belder SeltenrSnder, und zwar einander gegenQberllegend 
vorhanden sInd. DIese Elgenschaft des so hergestellten optlsch 
funktionalen Bausteins 30, 31, 32, 33 verelnfacht das 
ZusammenfQgen mehrerer derartlger Bausteine. 

Nachdem die optlsch funktionalen Bausteine 30, 31, 32, 33, wie 
soeben beschrieben, konturlert wurden, kdnnen sle zu der 
Strahlformungsvorrlchtung 1 gemSli Fig. 3 und Fig. 4 
zusammengefQgt werden. 

Eine Strahlformungsvorrlchtung 1, die aus vier optlsch funktionalen 
Baustelnen 30, 31, 32, 33 zusammengesetzt wurde, 1st In Fig. 3 und 
Fig. 4 perspektlvisch dargestellt. Die Blickrichtungen sInd Jewells um 
180° zueinander gedreht. 

Aus Fig. 3 wird deutllch, dass sich die LSngsachsen der ersten 
Zyllnderllnsenmlttel 20 der vier optlsch funktionalen Bausteine 30, 31, 
32, 33 auch nach dem ZusammenfQgen Im Wesentlichen parallel 
zueinander erstrecken. Man erkennt ferner die KrUmmung der ersten 
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Zyllnderllnsenmlttel 20 auf der hier gezeigten zweiten GrenzflScho der 
Strahlformungsvorrichtung 1. In die Bereiche, aus denen die 
Segmente herausgeschnitten wurden ragen die Bereiche der 
Seitenrdnder benachbarter optisch funlctionaler Bausteine 30, 31, 32, 
33 iilnelrj, die nicht, wie oben besciirleben, iconturiert wurden. Es wird 
somit deutllch, dass die Ziclc-Zaclc-Strui^turierungen beider 
SeitenrSnder das ZusammenfOgen der optisch funlctionalen Bausteine 
30, 31, 32, 33 vereinfacht. 

Die optisch funl<tionalen Bausteine 30, 31, 32, 33 l<6nnen mindestens 
abschnittsweise verl<lebt oder veriOtet werden, urn einen stabiien und 
dauerhaften Verbund zu bilden. 

Fig. 4 zeigt die nach dem erflndungsgemaiien Verfahren hergestellte 
Strahlformungsvorrichtung 1 von einer zweiten Seite. Diese Anslcht 
1st also zu der aus Fig. 3 um 180° gedreht. Diese Darstellung 
veranschaullcht die facettenartige, zueinander versetzte Anordnung 
der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 auf der zweiten GrenzfiSche der 
Strahlformungsvorrichtung 1. Das bedeutet, dass etwa im Bereich 
einer Stolikante zweier axial hintereinanderliegender zweiter 
Zylinderlinsenmittel 21 eines ersten optisch funl^tionalen Baustelns 
30, 31, 32, 33 die MantelflSchen der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 
eInes benachbarten optisch funktionalen Bausteins 30, 31, 32, 33 
gerade ihren Scheltelpunl<t durchlaufen. 

Insgesamt weist die nach dem erflndungsgemaiien Verfahren 
hergestellte Strahlformungsvorrichtung 1 einen hohen FQIIfalctor auf. 
Die zweiten LInsenmittel 21 auf der zweiten GrenzfiSche der 
Strahlformungsvorrichtung 1 sind relativ dicht, und zwar im 
Wesentlichen hexagonal gepackt. 
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Es soil an dieser Stelle noch einmal verdeutllcht warden, dass die 
du&ere Kontur der Strahlformungsvorrlchtung 1 bellebig sein kann. 
Beispielswelse kOnnen rechtecklge. quadratische. hexagonale oder 
auch Im Wesentllchen krelsffirmlge duftere Konturen mlt dem 
erflndungsgemdHen Verfahren hergestellt warden. 

Im Verglelch zu dem aus dem Stand derTechnik bekannten Verfahren 
zur Herstellung einer dichtgepackten LInsenanordnung, ist das 
erfindungsgemSBe Verfahren relativ kostengOnstlg, da die 
Zylinderlinsen-Arrays 2, die als Ausgangsmaterlallen eingesetzt 
werden, In Serle hergestellt werden kdnnen. 



PatentansprQche: 



Verfahren zur Herstellung einer optischen 

Strahlformungsvorrichtung (1). die auf mindestens einer optisch 
funl<tionalen Grenzfiaclie eine Mehrzahl von in mindestens einer 
Richtung versetzt zueinander angeordneten Linsenmittein 
aufweist. dadurcli gel<ennzeichnet, dass die 
Strahlformungsvorrichtung (1) aus mindestens zwel optisch 
funktlonalen Bausteinen (30, 31, 32, 33) zusammengefQgt wird, 
wobel ein jeder der mindestens zwel optisch funktlonalen 
Baustelne (30, 31, 32, 33) auf einer ersten optisch funktlonalen 
Grenzfiache mindestens eIn erstes Zylinderlinsenmlttel (20) und 
auf einer zweiten. der ersten Im Wesentllchen 
gegenQberiiegenden optisch funktlonalen Grenzfldche 
mindestens eIn zweites Zylinderlinsenmlttel (21) aufweist, 
dessen Zylinderachse im Wesentllchen senkrecht zu der 
Zylinderachse des auf der ersten GrenzflSche angeordneten 
ersten Zylinderlinsenmittels (20) ausgerlchtet ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass die 
mindestens zwel optisch funktlonalen Baustelne (30, 31. 32, 33) 
so zusammengefQgt werden, dass die Zylinderachsen der ersten 
Zylinderlinsenmlttel (20) auf einer ersten optisch funktlonalen 
GrenzfiSche der Strahlformungsvorrichtung (1) mindestens 
teilwelse parallel zueinander orlentlert sind. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die mindestens zwei optisch funktlonalen Baustelne (30, 
31, 32, 33) so zusammengefQgt werden, dass die 
Zylinderachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel (21) auf einer 
zweiten optisch funktlonalen GrenzflSche der 
Strahlformungsvorrichtung (1) mindestens teilwelse parallel 
zueinander orlentlert sind. 
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Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet. dass die mindestens zwei optisch funlctionaten 
Bausteine (30. 31. 32. 33) aus mindestens einem 
Zyiinderllnsen-Array (2) mit einer iVIehrzahi erster 
Zylinderlinsenmittei (20) auf einer ersten Seite und einer 
IVIeiirzahl zweiter Zylinderlinsenmittei (21) auf einer zweiten, der 
ersten gegenQberliegenden Seite gesclinitten werden. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurcii gel<ennzelctinet, dass das 
Zylinderlinsen-Array (2) durch Ebenen geschnltten wird, die im 
Wesentlichen parallel zu den Zylinderachsen der ersten 
Zylinderlinsenmittei (20) orientiert sind. 

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gel^ennzeichnet, 
dass das Zylinderlinsen-Array (2) durch Ebenen geschnitten 
wird. welche sich Jewells durch Sto&lcanten benachbarter erster 
Zylinderlinsenmittei (20) erstrecicen und welche die 
Zylinderachsen der zweiten Zylinderlinsenmittei (21) orthogonal 
schneiden. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet. dass L3ngsselten der optisch funktionalen 
Bausteine (30, 31. 32, 33) mindestens abschnittswelse 
konturiert werden, indem Segmente aus den LSngsseiten 
herausgeschnltten werden. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Langsseiten mindestens abschnittswelse so konturiert werden. 
dass das Zusammenfugen der mindestens zwei optisch 
funktionalen Bausteine (30, 31, 32, 33) in der Weise erfolgt, 
dass die zweiten Zylinderlinsenmittei (21) in mindestens einer 
Richtung versetzt zueinander angeordnet sind. 



9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet. 
dass aus den Ldngsseiten der optisch funktionalen Bausteine 
(30, 31. 32, 33) gleich gro&e Segmente herausgeschnitten 
warden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass aus den Ldngsseiten der optisch 
funktionalen Bausteine (30, 31, 32, 33) Segmente 
herausgeschnitten werden, deren Querschnltte einen im 
Wesentlichen dreiecksfOrmigen iJmriss aufweisen. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) In der Welse zusammengefQgt werden, dass auf der 
einen zweiten Grenzfiache der Strahlformungsvorrichtung eine 
im Wesentlichen hexagonal gepackte Anordnung der zweiten 
Zylinderlinsenmittel (21) gebildet wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) mittels Ultraschali aus dem Zylinderiinsen-Array (2) 
geschnitten und konturiert werden. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) mittels Laserstrahlen aus dem Zyllnderlinsen-Array 
(2) geschnitten und konturiert werden. 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) mittels Elektronenstrahlen aus dem Zylinderiinsen- 
Array (2) geschnitten und konturiert werden. 



15. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optiscli funl<tionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) zumindest abschnittsweise miteinander verlciebt 
warden. 

16. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 15, dadurch 
gei<ennzeichnet. dass die optisch funi<tionalen Bausteine (30. 
31, 32, 33) zumindest abschnittsweise miteinander veriOtet 
werden. 

17. Strahlformungsvorrichtung (1), die auf mindestens einer optisch 
funl<tionaien GrenzflSche eine Mehrzahl von in mindestens einer 
Richtung versetzt zueinander angeordneten Linsenmittein 
aufweist, dadurch geicennzeichnet, dass die 
Strahiformungsvorrichtung (1) mitteis eines Verfahrens nach 
einem der AnsprOche 1 bis 16 hergesteiit ist. 

18. Strahlformungsvorrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch 
geicennzeichnet, dass die Strahlformungsvorrichtung (1) 
Zylinderlinsenmittel (20, 21) umfasst, die konvex und/oder 
konkav geformt sind und sphSrische und/oder asphdrische 
ly^antelfldchen aufweisen. 

19. Strahiformungsvorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Linsenmittel auf der 
mindestens einen optisch funktionalen Grenzfiache der 
Strahlformungsvorrichtung (1) im Wesentiichen hexagonal dicht 
gepackt angeord.net sind. 

20. Strahlformungsvorrichtung (1) nach einem der AnsprOche 17 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, dass eine auRere Kontur der 
Strahlformungsvorrichtung (1) im Wesentiichen rund, rechteckig, 
quadratisch oder hexagonal ist. 



Strahlformungsvorrichtung (1) nach einem der AnsprQche 17 bis 
20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Strahlformungsvorrichtung (1) aus Glas. insbesondere aus 
Quarzgias. oder aus Kunststoff besteht. 
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Zusammenfassung (Fig. 4) 

Die vorliegende Erflndung betrifft Verfahren zur Hersteliung einer 
optischen Strahlformungsvorrichtung (1), die auf mindestens einer 
optisch funlctionalen Grenzflflciie eine IVIelirzalil von In mindestens 
einer RIchtung versetzt zueinander angeordneten Linsenmittein 
aufwelst, wobel die Strahlformungsvorriclitung (1) aus mindestens 
zwel optiscli funlctionalen Bausteinen (30, 31, 32, 33) 
zusammengefOgt wird, wobei ein jeder der mindestens zwel optisch 
funktlonalen Bausteine (30. 31, 32, 33) auf einer ersten optisch 
funktlonalen Grenzfiache mindestens ein erstes Zyiinderllnsenmlttel 
(20) und auf einer zweiten, der ersten im Wesentlichen 
gegenUberllegenden optisch funktlonalen GrenzfiSche mindestens ein 
zweites Zyiinderllnsenmlttel (21) aufwelst, dessen Zyllnderachse Im 
Wesentlichen senkrecht zu der Zyllnderachse des auf der ersten 
Grenzfiache angeordneten ersten Zyllnderiinsenmlttels (20) 
ausgerlchtet 1st. 



